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© Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitenden Kocher-Rohlings fur die Kohleburste eines Elektromotors 

© Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fur ei- 
nen elektrisch leitenden Koch er-Roh ling fur die Kohlebur- 
ste eines Elektromotors, das insbesondere das Stanzen 
eines Kocher-Rohlings mit grofcerer Dicke gestattet, in- 
dem aus einer Kupferplatte mit einer Dicke von 1,2 mm 
zunachst der Kontaktstift (51) durch wiederholtes Stanzen 
hergestellt wird, so daft er eine Dicke von 0,8 mm erhalt, 
wobei die Dicke des nicht gestanzten Bereiches der Kup- 
ferplatte unverandert auf 1,2 mm bleibt, und anschlie- 
Bend die Aushohlung (511) in zwei Schritten durch Stan- 
zen hergestellt wird, wobei an einer Seite des Stanzteils 
zwei Rastnuten (52) und eine Halbnase (53) und an der an- 
deren Seite zwei Rastelemente (521) und eine Halbnase 
(53) geformt sind, und schlielSlich durch mehrmaliges 
Knicken der Kocher-Rohling mit einem kreuzformigen 
Hohlraum entsteht, wodurch eine Erhohung der Festig- 
keit, eine Vermeidung der Beschadigung des Kohlebur- 
stensatzes und eine Senkung der Herstellungskosten er- 
■ zieltwerden. 



1^ 

o> 

00 

o 

lf> 

o> 
o 




UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 03.01 102 017/673/1 



13 



DE 199: 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
elektrisch leitenden Kocher-Rohlings fur die Kohleburste 
eines Elektromotors, das insbesondere das Stanzen eines 
Kocher-Rohlings mit groBerer Dicke gestattet, wobei aus ei- 
ner Kupferplatte rnit einer Dicke von 1,2 mm durch wieder- 
holtes Stanzen zunachst der Kontaktstift hergestellt wird, so 
daB er eine Dicke von 0,8 mm erhalt, und anschliefiend eine 
Aushohlung in zwei Schritten durch Stanzen hergestellt 
wird, wobei an cincr Scitc dcs Stanztcils zwci Rastnutcn und 
eine Halbnase und an der anderen Seite zwei Rastelemente 
und eine Haibnase geformt sind, und schlieBlich durch 
mehrmaliges Knicken ein Kocher-Rohling mit einem kreuz- 
formigen Hohlraum entsteht, wodurch eine Erhohung der 
Festigkeit, eine Vermeidung der Beschadigung des Kohle- 
biirstensatzes und eine Senkung der Hersteliungskosten er- 
zielt werden. 

Beim herkommlichen Herstellungsverfahren fur einen 
elektrisch leitenden Kocher-Rohling fur die Kohleburste ei- 
nes Elektromotors wird der Rohiing durch kontinuierliches 
Stanzen aus einer langlichen Kupferplatte hergestellt. Da 
der Kontaktstift 11 des Kocher-Rohlings 1 eine Dicke von 
0,8 mm aufweisen muB, wird zum Stanzen direkt eine Kup- 
ferplatte mit cincr Dicke von 0,8 mm verwendet (A in Fig. 
2). 

Der Stanzvorgang verlauft wie folgt: 

1. Zunachst wird die Aushohlung 111 durch Stanzen 
hergestellt, wodurch in der Mitte der Kontaktstift 11 
entsteht. Hierbei sind an einer Seite des Stanzteils zwei 
Rastnuten 12 und eine Halbnase 13 und an der anderen 
Seite zwei Rastelemente 121 und eine Halbnase 13 ge- 
formt. 

2. An geeigneten Stellen des Stanzteils werden Posi- 
tionierpunkte 14 gesetzt. 

3. Die beiden Fiiigel des Stanzteils werden nach unten 
geknickt und 

4. an cincr nach innen vcrsctztcn Stcllc vcrtikal nach 
oben geknickt. 

5. An einer weiter nach innen versetzten S telle werden 
die beiden Fiiigel des Stanzteils wieder geknickt, so 
daB die beiden Fiiigel aufeinanderzu weisen. 

6. Das Stanzteil wird an der Verbindungss telle abge- 
trennt. Die beiden Flugel des Stanzteils werden mitein- 
ander verbunden, so daB ein Kocher-Rohling mit einem 
kreuzformigen Hohlraum entsteht. 

7. Schliefilich wird der Kontaktstift durch Stanzen von 
der Kupferplatte getrennt. 

Da die Dicke geringer ist, enthalt der Stanzvorgang weni- 
ger Schritte. Beim Stanzen des 0,8 mm dicken Kocher-Roh- 
lings konncn die obcrcn Eckcn nicht angefast werden, da die 
Dicke zu gering ist. Daher kann der Kohleburstensatz 2 
beim Einfuhren in den Kocher durch Grate oder Spitzen an 
den Ecken beschadigt werden. Weiterhin kann der Kocher- 
Rohling durch das nachtragliche SpritzgieBen des Kunst- 
stoffs 3 verformt werden, da seine Festigkeit nicht ausrei- 
chend ist 

Daher wurden die Metallverstarkungen 4 entwickelt, wie 
in Fig. 2 gezeigt, die auf den Positionierpunkten 14 befestigt 
werden, um eine Verformung des Kocher- Rohlings 1 durch 
das nachlragliche SpritzgieBen des KunststolTs zu vermei- 
den. Hierbei ist eine zusatzliche Stanzmatrize fur die Metall- 
verstarkungen 4 erforderlich, was zu einer Erhohung der 
Herstellkosten und einer Erschwerung der Montage fuhrt. 

Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe zugrunde, 
ein Herstellungsverfahren fur einen elektrisch leitenden K6- 
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cher-Rohling fiir die Kohleburste eines Elektromotors zu 
schaffen, der eine hohe Formstabilitat aufweist, und die 
Nachteile des dem Stand der Technik entsprechenden Ver- 
fahrens vermeidet. 
5 Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk- 
malen des Anspruchs gelost. Aus einer Kupferplatte mit ei- 
ner Dicke von 1,2 mm wird durch wiederholtes Stanzen zu- 
nachst der Kontaktstift hergestellt, so daB er eine Dicke von 
0,8 mm erhalt, wobei die Dicke des nicht gestanzten Berei- 

10 ches der Kupferplatte unverandert auf 1,2 mm bleibt. An- 
schlicBcnd wird die Aushohlung in zwci Schritten durch 
Stanzen hergestellt, wobei an einer Seite des Stanzteils zwei 
Rastnuten und eine Halbnase und an der anderen Seite zwei 
Rastelemente und eine Halbnase ausgebildet werden, und 

15 schlieBlich entsteht durch mehrmaliges Knicken der Ko- 
cher- Rohiing mit einem kreuzformigen Hohlraum, wodurch 
eine Erhohung der Festigkeit erzielt wird. 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB sie ein Herstellungs- 
verfahren fur einen elektrisch leitenden Kocher-Rohling fur 

20 die Kohleburste eines Elektromotors bereitstellt, durch den 
der Kohleburstensatz nicht beschadigt wird, da die oberen 
zwei Ecken des Stanzteils angefast werden, um Grate und 
Spitzen zu entfernen, so daB eine Beschadigung des Kohle- 
biirstensatzes beim Einfuhren in den Kocher durch Grate 

25 oder Spitzen der Eckcn vermicden wird. 

Die Erfindung hat den weiteren Vorteil, daB sie ein Her- 
stellungsverfahren fiir einen elektrisch leitenden Kocher- 
Rohling fur die Kohleburste eines Elektromotors bereit- 
stellt, das ferner eine einfache Montage und eine Senkung 

30 der Kosten gestattet, da eine zusatzliche Stanzmatrize fur 
die Metallverstarkungen nicht erforderlich ist. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beigefugten 
Zeichnungen naher erlautert 

Fig. 1 zeigt den herkommlichen Stanzvorgang. 

35 Fig. 2 ist eine perspektivische Darstellung der herkomm- 
lichen Losung. 

Fig. 3 zeigt den Stanzvorgang fiir den erfindungsgernaBen 
Kocher-Rohling. 

Fig. 4 ist cine perspektivische Darstellung dcs crfin- 

40 dungsgernaBen Kocher-Rohlings. 

Fig. 5 ist eine Darstellung des erfindungsgernaBen Ko- 
cher-Rohlings beim Einsatz im Schnitt. 

Wie aus Fig. 3 und 4 ersichtlich, betrifft die Erfindung im 
wesentlichen ein verbessertes Herstellungsverfahren fiir den 

45 elektrisch leitenden Kocher-Rohling 5 aus Kupfer, der von 
Kunststoff 3 umgeben ist, wobei das Stanzen des Kocher- 
Rohlings 5 mit einer Dicke von 1,2 mm (B in Fig. 4) ermbg- 
licht wird, so daB nach dem SpritzgieBen des Kunststoffs 
keine Verformung des Kocher-Rohlings 5 erfolgt. Der 

50 Stanzvorgang des Kocher-Rohlings 5 verlauft wie folgt: 

1 . Zunachst wird aus einer Kupferplatte durch wieder- 
holtes Stanzen der Kontaktstift 51 hergestellt, so daB er 
eine Dicke von 0,8 mm erhalt, wobei die Dicke des 

55 nicht gestanzten Bereiches der Kupferplatte unveran- 

dert auf 1 ,2 mm bleibt. 

2. AnschheBend wird die Aushohlung 511 in zwei 
Schritten durch Stanzen hergestellt, so daB ein Stanzteil 
entsteht, wobei an einer Seite des Stanzteils zwei Rast- 

60 nuten 52 und eine Halbnase 53 und an der anderen 
Seite zwei Rastelemente 521 und eine Halbnase 53 
ausgebildet werden. 

3. Die beiden oberen Ecken des Stanzteils werden an- 
gefast 54, um Grate zu entfernen. 

65 4. Danach werden die beiden Flugel des Stanzteils 

nach unten geknickt und 

5. an einer nach innen versetzten Stelle vertikal nach 
oben geknickt. 
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6. An einer weiter nach innen versetzten Stelle werden 
die beiden Fliigel des Stanzteils wieder geknickt, so 
daB die beiden Fliigel aufeinander weisen. 

7. Das Stanzteil wird an der Verbindungsstelle 55 
durch Schneiden abgetrennt. Die beiden Fliigel des 5 
Stanzteils werden miteinander verbunden, so daB ein 
Kocher-Rohling mit einem kreuzformigen HohLraum 
entsteht. 

8. SchlieBlich wird der Kontaktstift 51 durch Stanzen 
von der Kupferplatte abgetrennt. 10 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, werden die zwei Halbnasen 53, 
die beim Stanzen gleichzeitig nach auBen geknickt sind, 
miteinander verbunden, so daB eine kornplette Nase 53 T ent- 
steht. Auf diese Weise liegt der Kocher-Rohling 5 vor, wo- 15 
bei sich der Kontaktstift 51 nach oben erstreckt. Der so her- 
gestellte Kocher-Rohling 5 wird dann in eine SpritzguBform 
eingebracht, um den Kocher-Rohling 5 mit Kunststoff zu 
umgeben. 

Nach dem SpritzgieBen soli die Nase 53' freiliegen. In den 20 
so erhaltenen Kocher wird dann der Kohlebiirstensatz einge- 
fuhrt, der.Graphit, Feder und Kupferscheibe umfaBt. 

Durch dieses Herstellungsverfahren fur einen Kocher- 
Rohling 5, bei dem der Kontaktstift 51 eine Dicke von 
0,8 mm aufwcist, die der Norm fiir Kontaktstift cntspricht, 25 
und die Dicke des nicht gestanzten Bereiches der Kupfer- 
platte unverandert bleibt (1,2 mm), besitzt der Kocher-Roh- 
ling 5 eine ausreichende Dicke und wird somit nicht durch 
das nachtragliche SpritzgieBen verformt. 

Der Kocher-Rohling kann mit einer einzelnen Stanzma- 30 
trize geformt werden, so daB eine weitere Stanzmatrize fiir 
die Metallverstarkungen nicht erforderlich ist, wodurch die 
Herstellkosten gesenkt werden. 

Da die beiden oberen Ecken des Stanzteils angefast wer- 
den 54, um Grate zu entfernen, wird beim Einfuhren des 35 
Kohlebiirstensatzes in den Kocher eine Beschadigung durch 
Grate vermieden. 

Patcntanspriichc y 

40 

Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitenden 
Kocher-Rohlings (5) fur die Kohlebiirste eines Elektro- 
motors, das insbesondere das Stanzen von Kocher- 
Rohlingen mit groBerer Dicke gestattet, wo bei der 
Stanzvorgang des Kocher-Rohlings wie folgt verlauft: 45 

1. Zunachst wird aus einer Kupferplatte durch 
wiederholtes Stanzen der Kontaktstift (51) herge- 
stellt, so daB er eine Dicke von 0,8 mm erhalt, wo 
bei die Dicke des nicht gestanzten Bereiches der 
Kupferplatte unverandert auf 1 ,2 mm bleibt, 50 

2. anschlieBend wird die Aushohlung (511) in 
zwei Schritten durch Stanzen hergestellt, so daB 
cin Stanztcil entsteht, wobci an cincr Scitc des 
Stanzteils zwei Rastnuten (52) und eine Halbnase 
(53) und an der anderen Seite zwei Rastelemente 55 
(521) und eine Halbnase (53) ausgebildet werden, 

3. die beiden oberen Ecken des Stanzteils (54) 
werden angefast, um Grate zu entfernen, 

4. danach werden die beiden Fliigel des Stanzteils 
nach unten geknickt und 60 

5. an einer nach innen versetzten Stelle vertikal 
nach oben geknickt, 

6. an einer weiter nach innen versetzten Stelle 
werden die beiden Fliigel des Stanzteils wieder 
geknickt, so daB die beiden Fliigel aufeinander 65 
weisen, 

7. das Stanzteil wird an der Verbindungsstelle 
(55) durch Schneiden getrennt, und die beiden 
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Fliigel des Stanzteils werden miteinander verbun- 
den, so daB ein Kdcher-Rohling mit einem kreuz- 
formigen Hohtraum entsteht, und 
8 . schlieBlich wird der Kontaktstift durch S tanzen 
von der Kupferplatte getrennt. 
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Abstract: 
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NOVELTY Firstly, a contact pin (51) is made from a 1.2 mm thick copper plate by repeated stamping, so that a thickness 
of 0.8 mm is achieved. The thickness of the non-stamped region of the copper plate remains 1 .2 mm. Recesses (511) are 
formed in two stages by stamping, by forming two notches (52) and a half lug on one side, and two locking element (521) 
and a half lug (53) on the other side. The blank is then bent several times to form a cross-shaped cavity. 

USE For carbon brushes of an electric motor. 

ADVANTAGE Increased strength, avoids damage to the carbon brush set. 
DESCRIPTION OF DRAWING(S) The drawing illustrates the stamping procedure. 
Contact pin (51) 
Notches (52) 
Half lug (53) 
Recesses (511) 
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